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	ОАО «Машиностроительный завод

«ЗиО-Подольск»


	


ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ № ЗиО 41-26
на закупку радиально-сверлильного станка, диаметр сверления до 63 мм.
	№
	Перечень основных требований и условий.
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	Наименование единицы оборудования: 

Станок радиально-сверлильный, диаметр сверления до 63  мм.
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	Назначение:

Предназначен для сверления, рассверливания, зенкерования, развертывания, подрезки торцов, нарезки резьбы метчиками и других операции в крупногабаритных деталях на расстояниях до 1600 мм от их края.

Применение соответствующей оснастки и инструментов значительно повышает производительность станка и расширяет круг возможных операций (от вырезки круглых пластин из листа до расточки, т.е. многие операции характерные для расточных станков).
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	Область применения:

Благодаря своей универсальности находит широкое применение для обработки отверстий. Используется для изготовления оборудования атомных энергетических установок различных типов, оборудования ГАЗНЕФТЕХимии и другого. 
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	Характеристика обрабатываемых материалов и изделий:

4.1. Доска трубная

      Э 92.2487.01.01.005

      Эскиз прилагается

4.2. Материалы:

Обрабатываемые материалы: 

Поковка 22К – ВД,

предел прочности (в 54…70 кг/мм2
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	Описание конструктивно-компоновочной схемы единицы оборудования:

1. Основанием станка является фундаментная плита, на которой неподвижно закреплен цоколь. В цоколе на подшипниках монтируется вращающаяся колонна, выполненная из стальной трубы, по которой перемещается рукав (со сверлильной головкой) с помощью механизма подъема, смонтированного в корпусе на верхнем торце колонны. В этом же корпусе расположено гидромеханическое устройство  зажима колонны и токоподводящее устройство для питания поворотных и подвижных частей станка. Механизм подъема связан с рукавом ходовым винтом.

2. Сверлильная головка выполнена в виде отдельного силового агрегата и состоит из коробки скоростей и подач, механизма подачи, шпинделя с противовесом и других 
узлов. Она перемещается по направляющим рукава вручную. В нужном положении головка фиксируется на ней механизмом зажима.

3. Все органы управления станком сосредоточены на сверлильной головке. 

Электроаппаратура смонтирована в нише, выполненной на обратной стороне рукава. 

4. Шпиндель получает вращение от электродвигателя через промежуточную передачу, пусковую фрикционную муфту и коробку скоростей с четырьмя передвижными зубчатыми блоками. 

5. Фрикционная муфта соединяется с коробкой скоростей либо зубчатыми колесами, либо через паразитное зубчатое колесо. В последнем случае коробка скоростей получает обратное вращение, т.е. шпиндель вращается против часовой стрелки. Таким образом, каждым двум ступеням частот вращения шпинделя в направлении по часовой стрелке соответствует одна ступень оборотов против часовой стрелки. 

6. Вал  коробки подач шлицевой муфтой связан с вертикальным валом механизма подач, несущем на себе специальную регулируемую муфту, обеспечивающую размыкание цепи механической подач при достижении предельного усилия подачи при резании, размыкание цепи тонкой ручной подачи при включении механической подачи и включение тонкой ручной подачи.. 

7. Фундаментная плита выполнена в виде жесткой отливки, усиленной продольными и поперечными ребрами. Вдоль рабочей поверхности плиты расположены Т-образные пазы для крепления стола, обрабатываемых изделий или специальных приспособлений.

На плите неподвижно укреплен болтами цоколь, в котором на роликовых подшипниках установлена колонна. Эта наиболее нагруженная деталь станка выполнена из стальной трубы и имеет закаленную, чисто обработанную поверхность, по которой перемещается рукав. Подшипник не имеет внутреннего кольца, беговая дорожка для роликов выполнена непосредственно на колонне.

Подшипник смонтирован на конической шейке фланца и затягивается гайкой.

Конусное кольцо прочно насажено на трубу и предназначено для зажима колонны. При затягивании винтовой пары механизма зажима конусное кольцо вместе с колонной перемещается вертикально вниз относительно стойки и плотно прижимается к конусному гнезду цоколя. В результате происходит зажим колонны и предотвращается ее поворот.

8. В фундаментной плите расположен резервуар для охлаждающей жидкости, которая заливается через отверстия, закрытые крышками.

Жидкость подается к сверлильной головке погруженным электронасосом по шлангу, подсоединенному к тройнику с поворотным соединением и наконечником.

Положение наконечника по высоте можно регулировать, перемещая штангу, закрепляемую в нужном месте винтом.

После включения электронасоса пуск охлаждающей жидкости и регулирование потока осуществляются поворотом наконечника.

Охлаждающая жидкость возвращается в резервуар по каналам плиты через отверстия, защищенные сетками.

9. Вся низковольтная аппаратура на панели управления установлена на DIN рейке.
10. Кнопки управления и органы световой сигнализации соответствуют европейским стандартам безопасности (CE). 

11. Все поставляемые для производства робот материалы и изделия должны иметь соответствующие сертификаты, технические паспорта и другие документы завода-изготовителя, удостоверяющие их качество. Материалы и изделия должны быть новыми, не бывшими в употреблении, а также свободными от прав третьих лиц и других обременений. Год изготовления материалов, комплектующих изделий должен быть не ранее 2010 года.
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	 Технические характеристики заказываемой единицы оборудования:

№ п/п

Параметр

Ед.изм.

Величина

Класс точности станка 
Н

Наибольший диаметр сверления (сталь):

мм

63
Наибольшая нарезаемая резьба (сталь):

мм

М48/52х5

Расстояние от оси шпинделя до образующей колонны наибольшее/наименьшее

мм

1600/375
Наибольшая масса инструмента в шпинделе

кг

15

Диаметр гильзы шпинделя

мм

90(0,02

Конус шпинделя 

Морзе5 АТ6

Расстояние от торца шпинделя до плиты 
наибольшее/наименьшее

мм

1600/450

Наибольший угол поворота рукава вокруг колонны

град

360

Скорость вертикального перемещения  рукава

м/с (м/мин)
0,023 (1.4)

Пределы частоты вращения шпинделя

мин-1

18...2000

Пределы подачи шпинделя

мм/об

0,045…5,0

Число ступеней частот вращения шпинделя/рабочих подач               

24/24

Перемещение рукава по колонне

мм

750

Наибольший крутящий момент на шпинделе

Нм

800
Наибольшее усилие подачи

Н

22 000
Суммарная мощность установленных на станке электродвигателей/мощность главного двигателя

кВт

12,4/7,5
Габаритные размеры станка, не более

- длина

- ширина

- высота 
мм

2700
1100
3450
Перемещение головки по рукаву

мм
1225

Осевое перемещение шпинделя

мм

400

Характеристики цепей электрооборудования:

- питающая сеть (ток переменный трехфазный):

- номинальная частота тока

- номинальное напряжение

- номинальный потребляемый ток

Гц

В

А

50±1

380±10%

18,52

Электропривод станка (ток переменный трехфазный):

номинальное напряжение

В

380±10%

Цепи сигнализации и местного освещения (ток переменный):

номинальное напряжение

В

24±10 %

Система гидрозажима  колонны:

- рабочее давление

- производительность

- вместимость гидробака

Мпа

дц³/сек

дм3

4…4,5

0,1

8

Система преселективного управления фрикционной муфтой, гидрозажима, смазки сверлильной головки:

- рабочее давление

- производительность

- вместимость гидробака

Мпа

дц³/сек

дм3
2…2,5

0,1

11

Система охлаждения

Жидкость - эмульсия вязкостью, не более

- рабочее давление

- производительность

- вместимость гидробака

сСт

Мпа

дм3/сек

дм3
6

0,03

0,37

100

Степень защиты вводной и клеммных коробок электрооборудования

IP 54 по DIN EN 60034-5 

Электрическая блокировка, исключающая возможность включения недопустимых комбинаций скоростей вращения и подач, которые могут приводить к поломке сверлильной головки  
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	Система управления 

-ручная
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	Комплектность поставки оборудования:

В комплект поставки должны входить:

Обозначение

Наименование

Количество

Станок в сборе

1

Комплекты запчастей к гидрооборудованию и 
электроаппаратам

1

Руководство по эксплуатации

2 к-та
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	Требования к энергоносителям:

9.1. Питание электрооборудования станка производится от трёхфазной сети переменного тока напряжением 380 В ±10%, 50 Гц ±2%.

9.2. Давление в сети сжатого воздуха 5 +0,5; -2,0 кгс/см2
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	Условия контроля и приемки оборудования:

10.1. Представители Заказчика принимают участие в процессе проверки и испытания Оборудования (станка) на заводе Продавца. Данные испытания включают в себя следующее:

· осмотр и представление станка;
· функциональное испытание станка;
· проверка точности в соответствии с таблицами точности завода изготовителя (Продавца)
• исполнитель производит монтаж и сдачу станка на территории Заказчика
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	Обучение персонала:

11.1. При необходимости Поставщик проводит обучение обслуживающего персонала Заказчика на рабочем месте при запуске станка в эксплуатацию.
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	Требования к упаковке:

12.1. Упаковка должна соответствовать характеру поставляемого оборудования

12.2. Упаковка и консервация должны обеспечивать полную сохранность оборудования от всякого рода повреждений и коррозии в пути следования при его доставке автомобильным или иным транспортом, а так же обеспечивать полную сохранность при хранении оборудования перед монтажом и пуско-наладкой у Заказчика

12. 3.Каждое упаковочное место должно быть замаркировано на русском языке.

12.4. Каждое упаковочное (товарное) место должно сопровождаться упаковочным листом на русском языке.
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	Гарантийные условия:

13.1 Гарантия полного соответствия поставленного оборудования техническим условиям производителя.

13.2. Гарантийные обязательства должны быть не менее 12 месяцев с даты пуска 
оборудования в эксплуатацию.
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	Перечень технической документации:

14.1. «Руководство по эксплуатации» , включающая :

- описание конструкции станка;

- основные технические данные и характеристики;

- комплектность;

- требования мер безопасности;

- состав станка;

- устройство и работа станка и его основных узлов;

- описание и принцип работы гидравлической, смазочной системы и системы СОЖ;

- порядок транспортировки, распаковки, монтажа и установки станка на фундамент;

- испытание станка на соответствие нормам точности;

- порядок работы на станке;

- сведения о приёмке,

- указания по техническому обслуживанию;

- гарантии Изготовителя;

- спецификации всех комплектующих изделий;

- спецификацию установленных подшипников;

- спецификацию установленных резинотехнических изделий

- чертежи быстро изнашивающих деталей;

- кинематическую схему;

- схема гидравлическая;

- схема смазки.

- спецификации всех покупных комплектующих изделий с указанием марки               (типов, моделей) и фирм изготовителей;

- спецификации зубчатых шестерён, ходовых винтов и гаек;

- паспорта на покупные комплектующие

14.2. «Электрооборудование» - включающее:

- описание конструкции электрооборудования станка;

- основные технические данные и характеристики электрооборудования;

- комплектность электрооборудования;

- требования мер безопасности;

- состав электрооборудования станка;

- устройство и работа электрооборудования станка и его основных узлов;

- электро-двигатели  и другие в объеме поставки фирмы-поставщика;

- схема электрическая принципиальная со спецификацией;

- схема электрическая монтажная со спецификацией;

- схемы расположения электрооборудования на станке. 
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	Требования к поставщику оборудования: 

 - референция,
 -сертификация соответствия ГОСТ Р, нормам ЕС  (представляется в момент                поставки)
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